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Die Erfindung betrifft ein Verfahren, das erne 
rasche und billige Herstellung von Metallschaumkor- 
pern ermoglicht. Es ist schon friiher vorgeschlagen 
worden, Metallschaumkorper herzustellen. Bei einem 
in den USA.-Patentschriften 2 434775 und 2 553 016 
angegebenen Verfahren werden fur die Herstellung 
von Metallschaumkorpera Metallgemische verwendet, 
die ein oder mehrere schwerfliichtige Metalle und ein 
leichtfluchtiges Metall enthalten; bei den angegebe- 
nen Mischungen sind Zink, Quecksilber und Cad- 
mium die leichtfluchtigen Metalle. 

Bei dem Verfahren gemaB der vorhegenden Er- 
findung mischt man dagegen intensiv einen in der 
Hitze unter Gasbildung zerf allenden Stoff in ein ge- 
schmolzenes Metall ein, erhitzt die Mischung, so daB 
Metallschaum gebildet wird, und kuhlt dann die 
Mischung, so daB ein Metallschaumkorper erhalten 
wird. Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, 
daB die intensive Vermischurig des geschmolzenen 
Metalls mit einem geeigneten gasbildenden Stoff m 
einem ersten Raum wahrend so kurzer Zeit oder bei 
so hohem Druck oder bei so niedriger Temperatur 
vorgenommen wird, daB noch keine wesenthche Gas- 
bildung auftritt, worauf die Mischung in eine zweite 
Anordnung iiberfuhrt wird, in der durch ent- 
sprechende Verweildauer oder Druckerniedngung 
oder Temperaturerhohung die eigentliche Schaum- 
bildung vor sich geht, wonach anschlieBcnd rasch 
gekiihk wird. t 

Die Erfindung wird im einzelnen mit Bezugnanme 
auf die Zeichnung beschrieben, in der 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Block von 
Metallschaum gemaB der Erfindung zeigt, 

Fig. 2 ein Querschnitt einer Vorrichtung zur 
Ausiibung des Verfahrens ist, 

Fig. 3 ein Langsschnitt einer anderen Vorrichtung 
zur Ausiibung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist 

Fig. 4 einen Querschnitt des Dusenendes der Vor- 
richtung nach Fig. 3 mit einer Induktionserhitzungs- 
schlinge zeigt. 

Der Block oder KorperlO gemaB Fig. 1 besteht 
im wesentlichen aus Metall 11 mit darin verteilten 
Blasen 12 eines Gases, wobei der Block kleine Teil- 
chen 13 eines festen Stoffes, vorzugsweise eines Me- 
talls, enthalt Wahrend diese kleinen Teilchen, wie m 
der Zeichnung gezeigt, vorzugsweise makroskopische 
GroBe haben, konnen sie in gewissen Fallen in mole- 
kularer GroBe dispergiert sein, so daB sie ein homo- 
gener Teil des Grundme talis werden. 

Bei der Ausiibung des Verfahrens gemaB der Er- 
findung wird ein fester Stoff, der sich bei Erhitzung 
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unter Gasbildung zersetzt, mit einem geschmolzenen 
Metall in der Weise gemischt, daB der feste Stoff 
25 durch das Metall benetzt wird. 

Das Mischen kann bei einer Temperatur aus- 
gefuhrt werden, die unter der Zersetzungstemperatur 
des gasbildenden festen Stoffes liegt, in welchem Fall 
entweder die Temperatur erhoht oder der Druck in 
3 o der Anlage herabgesetzt wird, damit Gas frei wird und 
Schaumung auftritt, oder der Stoff wird in dem ge- 
schmolzenen Metall bei einer Temperatur gemahlen, 
bei der Zersetzung eintritt. Der erhaltene Schaum 
von geschmolzenem Metall wird rasch abgekuhlt, ene 
35 der Schaum wieder zergeht, wodurch man festen 
Metallschaum mit geschlossenen Zellen, wie in F i g. 1 

8e Eftt er wunschenswert, daB der gasbildende Stoff 
bei einer Temperatur zerfallt, die mit dem Schmelz- 
4 o punkt des Grundmetalls zusammenfallt oder ihn nur 
etwas iibersteigt, damit der Schaum rasch zum 
Erstarren gebracht werden kann, ehe er wieder zer- 
gehen kann. Dies kann man durch geeignete Wahl 
des gasbildenden Stoffes und des Metalls erzielen oder 
durch Einstellung des Drucks. Eine MaBnahme zur 
Erzielung dieses Resultats besteht dann, daB der 
casbildende Stoff einem Metall zugesetzt wird, welches 
bei einer Temperatur unter der Zerfallstemperatur des 
Stoffes schmilzt, daB der Stoff mit dem geschmolzenen 
Metall gemahlen wird, urn eine enge Beruhrung mit 
dem geschmolzenen Metall und Benetzung durch 
dieses zu erzielen, und daB der Mischung ein anderes 
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"eschmolzenes mit der Mischung vertragliches Metall Ien Zersetzung bei Temperaturen nahe dem Schmelz- 

zueesetzt wird' dessen Schmelzpunkt etwas fiber der punkt des Grundmeialls. Man kann z. B. Banum- 

Zerfallstemoeratur des festen Stoffes liegt, wodurch hydrid, Lithiumhydrid oder Lithiumaluminiumhydnd 

bei der Vermischung der geschmolzenen Bestandteile als Gasbildner verwenden, indem man einfach den 

Z-rfall und Schaumung bei einer Temperatur ein- 5 Druck erhoht, urn die Zersetzung zo verhmdem, ehe 

treten die nur unbedeutend iiber der Erstarrungs- das Metall, dem das Hydrid zugesetzt wurde ge - 

temDeratur der geschmolzenen Mischung liegt Ein schmolzen ist. So kann man pulverformiges Lrthium- 

anderes Verfahrens besteht darin. da6 der Gas- aluminiumhydrid einer eutektischen Aluminium- 

bildner einem geschmolzenen Metall unter solchem Magnesium-Legierung zusetzten und es dann bei 

Druck zersetzt wird daB kein Zerfall eintritt. daB die io einem Druck von 1 0 Atmospharen mahlen. wahrend 

Temoeratur nur etwas fiber der Erstarrungstemperatur die Temperatur etwas fiber dem Erstarrungspunkt ge- 

oehalten wird und daB der Druck danach entlastet halten wird, worauf dann der Druck abgelassen wird 

gehalten wira, unu ^ Herbeiffihrung einer schnellen Zersetzung des 

Der "asbildende Stoff ist vorzugsweise eine durch Hydrids und plotzlicher Schaumbildung. Man muB 

Erhitzune zersetzbare Verbindung, die ein Metall 15 sich der Tatsache bewuBt sein, daB die Zersetzung 

solcher Art enthSlt, daB es sich mit dem Metall, dem auch einem Zeitfaktor unterworfen 1st, so daB bei 

der Gasbildner zugesetzt ist, legiert, wodurch beim schnellem Arbeiten auch ohne Druckregelung ein gas- 

Zerfall des Stoffes in Gas und Metall das Letztere sich bildendes Mittel zur Erzielung von Schaum angewandt 

mit dem Grundmetall legiert. Diese Legierungs- werden kann, wahrend die Arbcitstemperatur bis zu 

wirkung beschleunigt den Zerfall und ffihrt zu schnel- ao 350° C oder mehr Uber der Temperatur liegt. bei der 

lercr Bildune des Metallschaums; auBerdem kann sie die Zersetzung beginnt. Dies ist von Beueutung wenn 

zu einer Erstarrung oder Hartung der Schaumwande man die Verwendung der folgenden vci-chicdenen 

ftihrcn, was deren vorzeitigem Zusammensinken ent- Gasbildner zum Zweck der Schaumerzeugung erwagt: 

gegenwirkt. . Zersetzungspunkt 

Hervorragende Ergebnisse erzielt man durch »5 Aluminiumsulfat 770° C 

Mischung des Hydrid-Schmelzmetall-Gemisches nut Calciumcarbonat 825° C 

dem zweiten Schmelzmetall, ohne daB das Hydrid- •7i„i r „ 1 ifa» 740° C 

Schmelzmetall-Gemisch Gelegenheit zum Erstarren Zmksultat 

erhalt, ehe es dem anderen Schmelzmetall zugesetzt Banumhydroxyd 1O0 c 

wird. Dieses Mischen der beiden Substanzen ohne 30 Kupferphthalocyanin etwa 425° C 

vorhergehende Erhartung des Hydridgemisches ergibt Polymethylsiloxan etwa 450° C 

ein feineres Gefuge der Schaumlegierung, als es sonst 0 -Tolylphosphat etwa 420° C 

erhaltlich ware. Man kann auf diese Weise auch ohne ute 430 o c " 

Schwierigkeit einen Gehalt von 25 V. oder mehr Alizarm ••••••••• " ' 

Hydrid in dem Metall erzielen. 35 Tetraphenylmethan uber 435 C 

Es ist wichtig, daB der gasbildende Stoff dazu Chrysen uber 450 C 

gebracht wird, das Grundmetall, dem er zugesetzt Picen uber 450° C 

wird, zu benetzen. Es hat sich gezeigt, daB diese Be- Di-2-naphthylamin fiber 470° C 

netzuneswirkung durch Mahlen des gasbildenden n 419° C 

Stoffes^in dem geschmolzenen Metall zu erzielen ist. 40 «-» xamia 

Die LeichtigkeiC mit der die Benetzung' erzielt wird, 1 -Methylharnsaure 400 C 

ist auch abhangig von der Wahl des gasbildenden Natriumbenzolsulfonat 0 

Stoffes und des geschmolzenen Metalls, dem er zu- Indanthren 470° C 

SST^lSSSe. MetalfschaumerzLgnfsse anderen oben «££™<« *offe 

wurden z. B. durch Einmahlen von pulverfdrmigem vorzugswe.se solche, die ohne Schwierigkeit das 

Titanhvdr d (TiH,) in geschmolzenes Aluminium, Grundmetall benetzen und die sich bei normalem 

SS^oS^i-ini^M^um.LeBlerunBen Atmospharendruck und einer Jemperawr die nu 

erzfeh und ebenso durch Einmahlen von. Zirkonium- so einige wen.ge Grade uber dem Schmebpunkt des 

hybrid (ZrH.,) in Aluminium-Magnesium-Legierungen Metalls liegt. Jfgj g I 

mit Gehalten von 93 V. Aluminium bis 80 Vo Magne- vorgehoben, auch Verbmdunger ' ™ l n ^eren z£r 

Sum Dfc Verwendung von Titan- oder Zirkonium- setzungstemperaturen verwendet werden konnen. Be. 

hyd^'den mitTluminium-Magnesium im Rahmen des spiele anderer gee lg neter gasbildender Verb.ndungen 

erfindun\s%aBenVerfahrenlhatweiterhindenVor- 55 sind Kupferphthalocyanin, orgamsche S'l zium- 

teU daB die Kornstruktur der Legierung verbessert derivate und andere S.l.z.um verb.ndungen, die in der 

wird Es war soear moglich, lOOV.iges Aluminium in Hitze zerfallen. 

sXumform £ .liberfubren/ wie im Beispiel 111, unten Die Menge des gasbildenden ' S «f» 

oezeist wird, und in gleicher Weise 100°/oiges Magne- schieden sein, je nach dem gewunschten Grad der 

rfum FUr das letzgfnannte Metall ist eine neutrak 6 ° Schaumung und Dichte des Enderzeugnisses Leicht- 

MmosphLe von groBter Bedeutung zur Verhinde- metallschaum mit besonders zufnedenstellenden 

run- der Entzundung. Eigenschaften in bezug auf hohe Fesugkeit und ge- 

Man kann andere Gasbildner und andere Metalle ringe Dichte wurde unter Verwendung von 8 bis 10 Vo 

verwenden, wobei jedoch in gewissen Fallen nach- Hydrid, bezogen auf das Gewicht des Grundmetalls 

drucklicheres Mahlen notwendig sein kann, urn die 65 hergestellt. Man kann jedoch Schaummetall mit 

zur Erzielung guter Ergebnisse notwendige Benetzung 0,5 Vo Hydrid und weniger herstelkn Im allgemeinen 

zustande zu bringen: auch konnen Druckanderungen ist es nicht zweckmaBig. mehr als 50 Vo _ Hydnd zu 

erforderlich sein zur Erzielung der bevorzugten schnel- verwenden, und schon bei uber 25 V. 1st die Festigkeit 
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des Erzeugnisses bedeutend geringer, wobei sich Zcrsctzung des Hydrids und BUdung einer S^aum- 

aSerS dne Swisse Sprodigkeit geltend macht. platte erziek wird, we lch letztere dann z ur B.Jdung der 

Dfc Tem££Z des geschmolzenen Metalls wird festen Metallschaumplatte gekuhlt ward. 

wShrend X Mischens und der Zersetzung des Der feste Metallschaum kann ganz verschiedene 
H^rids voSueswehe in der Nahe des Erstarrungs- 5 Eigenschaften bezttglich Fesbgkeit und schembarer 

Smtes Sen da eine hohere Temperatur Wichte haben, je nach dem yerwendeten MetaUtyp 

SSSL unc iStftigere Kuhlung zum Erstarren des und der Gr6Be und Anzahl der Gasblasen die 

gSnSLnen S^hafmes vor dim Entweichen des wiederum von der Menge <*™£^%*£ 

Gases ! erfordern wiirde und weil mit hoherer Tern- setzungstemperatur und der Geschwmdigkeit der Ab- 

vorzugsweiS ^Tn Pulverform zugesetzt. Die Teilchen- es ohne weiteres moghch, scheinbare W 1C hten von 

„ KRp : Qt n ; c j,t besonders bedeutungsvoll, abgesehen 15 weniger als Eins zu erzielen. 

Hsifn daB klemere Teilchen dank der groBeren Die erfindungsgemaBen Metallschaumkorper sind 

O^erflaehe gfoBe LrSlsgeschwindigkert ver- besonders anwendbar fur die Herstellung von Booten, 

Ssacnen ^Kleine Teilchen ergeben auch kleine Me^ Lebensrettungsgeraten unc 1 anderen festen Gegen- 

teilchen die leichter in dem Grundmetall zu disper- standen mit genngerem Gew cnt ... „«,„ 

Seren und soweit sie darin loslich sind, zu losen » Die Erfindung wird in folgenden Beisp.elen naher 

find. ' J er,autert - 

Das Mahlen des festen Gasbildners in dem ge- Be i spiel I 

^fiSFSkfiSSl ^StZ^^teT^ Pulverformiges TiH 2 mit solcher Feinheit, daB der 

2 hE TelSeiS deTuSgSSn geSolzenen ,5 groBte Teil des Purveys ^durch ein Sieb mit linearer 

Metalls daT^en ?esten Sildner enfhalt, erwarmt Maschenweite von 0,044 mm Inndurchgeh^ v^rde 

*t nasMattnalkannineinerKugelmUhlebehandelt einer geschmolzenen Legierung aus 80 Gewichts- 

werfen^^ und dadurch prozent ^^^Z^Z^cV^^ 

bedinete Beneteung des Gasbildners mit dem ge- sium bei einer Temperatur von oUU c a*fP»cn> 

sdimflzenen MeSSl zu erzielen. Der Ausdruck 30 wobei ein Gemisch mit 10 Gewichtsprozent THL, ge- 

M™£™ J£ in der Beschreibung und in den bildet wurde. Das ; pulverf onnige ^H^rde -t HUf e 

Patentanspriichen in seiner weitesten Bedeutung ge- ernes erhiteten StaWstoBels m die geschmoteene L* 

Sen Gasbild JeiTmi^ geschmolzenen Metall 35 wurde ein geschmolzener Schaum gebildet der in eine 
kanTaulh auf a^dere Weise erfolgen, durch nach- Form gegossen wurde, urn dort abzukuhlen und I zu 
d~ Mischen, Mischcn mit groBer Gesch^n- ^D^ene gg-^J^ 

Der UnS ng der Erfindung soil nicht durch irgend- Dispersion von Waaserstoffblasen mit etwa 6 mm 
welcne tfSoretische Erwagungen eingeschrankt wer- 40 Durchmesser in einem festen Grundmetall von 
den aber die folgende Theorie scheint den tatsach- Aluminium-Magnesium-Legierung <he ' ^ Jggf 
Uchen Verhaltnissln zu entsprechen. Durch das Mah- TeUchen von dispergiertem Titanmetall co^A. 
ten Ss 3S?n festen Stoffes, z. B. eines Metall- welche an den BerUhrungsflachen mit der Alummium- 
hydrids, in dem geschmolzenen Metall findet eine Magnesium-Legierung legiert waren. 
Benetzung des Hydrids durch das Schmelzmetall statt, 45 

wodurch das Hydrid ungefahr in der gleichen Weise Beispiel II 

d td*E^ Zerfalls- 60 g pulvensiertes Zirkomumhydrid wurden in 

temperatur tritt erne hastige Bildung von Gas auf, 60 g einer eutektischen *fg™£™ von^l? > C 
die besonders schnell verlauft, wenn das Metall des so und Zink nut niedngera Sctaelzpvmk von 341 c 
Hydrids so beschaffen ist, daB es sich mit dem an- eingemahlen. Dieses Gemisch das das gemahlene 
dereu Metall legiert; hierbei tritt eine scheinbare und benetzte t &rkon ' um ^ d " d e ^J ^J r den dar- 
Erhohung der Zahflussigkeit auf, ahnlich wie sich die kalten und erstarren. 5 g Jfs Gemisches^ wurden dar 
scheinbare Zahflussigkeit von Sahne bei deren Schla- auf mit 50 g emer ^chmo\z^ l^&e^ng ^ 
gen erhoht. Diese icheinbare Erhohung der Zah- 55 9 0 o/o Alumm.um und l. 0 ; 70 ^§^"^3^ SL 
fliissigkeit ist dem eingeschlossenen Gas zuzuschrei- Temperatur von u °^f.J 5 J nd C d S C e rt e ^ 
ben, aas einen geschmolzenen Metallschaum erzeugt, Gemisch schmolz ™™«^^™!CT™ a g 

SSS&SSF ^ feSt£ Metal,SChaUm eSe m einr S^^SSS^^^ 

D« ^^gescKene Schaum kann in Formen gefullt 60 durch ein geschmolzener M^ch«um gebilde, 

und in verschiedenartigen Gestalten gegossen werden, wurde, der "nmittelbar ^^jJJSSSft 

vorzugsweise wird der Schaum jedoch erst in der konntc, zur Bildung eines festen Metallscnaums ab 

Form erzeugt. Platten aus Metallschaum konnen gekuhlt wurde. 
dadurch hergestellt werden, daB eine im voraus ge- B e i sp i e 1 III 

mischte Masse aus benetztem Hydrid und geschmol- 6 5 7;,v^ni,, m >,vHriH roso/ n oineen 

zenem Metall auf ein in Bewegung befindliches er- 8°/» pulverformiges a *f^^2iehe P ^S 

hitztes Band aufgebracht oder durch eine Folge von durch ein Sieb ™t hnearer Masc henweite ^von 

erhitzten Walzen hindurchgefuhrt wird, wodurch 0,044 mm hindurch) wurden m 92 % geschmolzenes 
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Aluminium von hoher Reinheit 99,75%) bei 670° C 
eingemahlen. Die Mischung wurde auf dieser Tem- 
peratur gehalten, bis durch Zersetzung des Hydnds 
der groBtmogliche Rauminhalt erreicht worden war 
(ungefahr 30 Sekunden), worauf Abschreckung er- 5 
folgte. Das Erzeugnis war ein fester Schaum mit 
einem durch schnittlichen Zellendurchmesser von 

6,5 bis 9,5 mm. 

Die vorstehenden Beispiele veranschaulichen die 
Herstellung von Metallkorpern mit einer scheinbaren io 
Wichte von weniger als Eins. Solche Korper konnen 
mit Verwendung von Magnesium, Aluminium, Lithium 
oder Mischungen davon als Hauptbestandteil des 
Materials hergestellt werden. Andere Metalle oder 
groBere Anteile anderer Metalle konnen zusammen 15 
mit den leichten Metallen oder statt dieser ver- 
wendet werden, urn schwerere Metallschaumkorper 
herzustellen. 

Das Verfahren kann mit verschiedenen Metallen 
ausgefuhrt werden, es hat sich jedoch besonders be- ao 
wahrt beim Einmahlen eines Schwermetallhydnds, 
z B. Zirkoniumhydrid oder Titanhydrid, in eine ge- 
schmolzene eutektische Legierung von Magnesium 
und Aluminium (54,6 Gewichtsprozent Magnesium, 
45,4 Gewichtsprozent Aluminium, Schmelzpunkt 25 
463° C) bei einer Temperatur unter der Zerfalls- 
temperatur des Hydrides, z.B. unter 600° C, und nach- 
folgender Mischung des geschmolzenen Materials mit 
geschmolzenem Aluminium bei einer Temperatur 
ttber der Zerfallstemperatur des Hydrides, z. B. 30 
700° C oder Abkiihlung des Gemisches aus Eutek- 
tikum und Hydrid und dessen Zermahlen in feste 
Teilchen. ^ 

Gemafi Fig. 2 ist der Apparat21 zum Mischen 
und Spritzpressen mit einer Schneckenschraube 22 zur 35 
Verschiebung des Gemisches zum einen Ende des 
Apparates hin versehen. Die Schraube 22 wird yon 
einer Welle 23 angetrieben, die ihrerseits durch nicht 
gezeigte Antriebsmittel getrieben wird, die hin- 
reichend weit von dem Apparat entfernt angebracht 40 
sind. urn nicht uberhitzt zu werden. Geschmolzenes 
Aluminium wird unter Druck durch das Rohr 24 in 
den Apparat eingefuhrt. Das Eutektikum und das 
Hydrid werden durch Rohre 28, 29 in eine zyhn- 
drische Mahlvorrichtung eingefuhrt. Die Mahlvorrich- 45 
tung besteht aus einer Kammer 25, in die ein massiver 
Kern 26 mit Antriebswelle 27 eingepaBt ist. Der 
Kern 26 kann mit schmalen, schraubenformigen 
Rillen zum Vorschub des Gemisches versehen sein. 
Der Kern 26 ist leicht kegelformig, so daB der 50 
Zwischenraum zu der Wand der Kammer 25 an dem 
Ende nahe den Zufuhrrohren 28, 29 groBer ist, wah- 
rend der Zwischenraum an dem der SpritzpreBvor- 
richtung zugewandten Ende sehr klein ist. 

Sowohl das Eutektikum als auch das Hydrid 55 
konnen durch die Rohre 28 und 29 unter Druck zu- 
gefiihrt werden, wobei es sich urn Schrauben druck 
bezuglich des Hydrides und urn hydrostatischen 
Druck. Luftdruck oder Schraubendruck beziiglich des 
Eutektikums handeln kann; jede andcre Vorrichtung 60 
zur Zufuhr unter bedeutendem Druck ist anwendbar. 
Wenn der umlaufende Kern gewellt oder mit einer 
schraubenformigen Rille versehen ist, ist Druck 
jedoch nicht erforderlich. Das Eutektikum und das 
schaumbildende Mittel werden griindlich gemischt und 65 
alsdann durch das Verbindungsrohr 30 in die Spritz- 
preBvorrichtung eingefuhrt, wo sie mit dem Haupt- 
strom von Aluminium gemischt werden. Die Tem- 



peratur in der SpritzpreB vorrichtung ist hoher als die 
des Gemisches aus Eutektikum und Schaummittel, 
wodurch Schaumbildung entweder wahrend der Be- 
wegung des Materials auf die Duse 31 der Spritz- 
preBvorrichtung zu auftritt oder unmittelbar nach 
dem Verlassen der SpritzpreBvorrichtung entweder 
durch Druckentlastung oder Hilfserhitzung, beispiels- 
weise Widerstandserhitzung, Induktionserhitzung 
od. dgl. Die Temperatur in der SpritzpreBvorrichtung 
wird uber dem Schmelzpunkt des Aluminiums ge- 
halten, und die Temperatur des Hydridschaumbildner- 
gemisches oberhalb des Schmelzpunktes des als 
Trager fur das Hydrid verwendeten eutektischen oder 
Legierungsmaterials, aber bedeutend unter der 
Temperatur, bei der Schaumbildung mit dem speziell 
angewandten Schaummittel beginnt. 

Fur ein ununterbrochenes Verfahren zur Herstel- 
lung von Platten, Streifen od. dgl. aus einem rm 
wesentlichen aus Aluminium bestehenden Schaum 
kann der Apparat gemafi Fig. 3 und 4 gebraucht 
werden. 

Durch das Rohr 41 gemaB Fig. 3 wird der 
Maschine ein Strom von geschmolzenem Aluminium 
zugefuhrt, wahrend diese mit Hilfe von hier nicht 
gezeigten Erhitzungsvorrichtungen auf einer Tem- 
peratur von 700° C gehalten wird. Eine Schnecke 42 
wird uber eine Welle 44 durch einen Antrieb 43 in 
Umlauf gesetzt. Die Welle ist hinreichend lang, urn 
einer Oberhitzung des Antriebs 43 durch die arbei- 
tenden Teile vorzubeugen. Das durch das Rohr 41 
zugefuhrte Aluminium wird mit einer Suspension von 
Titanhydrid und/oder Zirkoniumhydrid in einer 
Aluminium-Magnesium-Legierung, wie oberv -be- 
schrieben, gemischt, es ist jedoch auch moglich, eine 
Suspension dieser Hydride in reinem Aluminium zu- 
stande zu bringen und sie in dieser Form zu ver- 
wenden, dadurcti, daB ein geeigneter Wasserstoff- 
uberdruck (uber 1,05 kg/cm 2 ) wahrend des Misch- 
vorganges aufrechterhalten wird. Aus ZweckmaBig- 
keitsgrunden verwendet man vorzugsweise eine 
Aluminium-Magnesium-Mischung mit einem Schmelz- 
punkt unter 600° C. 

Das geschmolzene Gemisch aus Aluminium — 
Magnesium und Hydrid kann der Vorrichtung mit 
Hilfe eines Kolbens zugefuhrt oder hydrostatisch ein- 
gepreBt werden; vorzugsweise geschieht jedoch die 
Zufuhr mit Hilfe einer Hilfsschraube 45 aus einem 
Trichter46. Die Schraube 45 wird durch eine von 
dem Antrieb 48 ausgehende Welle 47 angetrieben. 

Zur Erzielung des Schaumens konnen zwei ver- 
schiedene Verfahren angewandt werden. Man kann 
den Antrieb unter hydrostatischem Druck m der 
Weise vornehmen, daB in der Maschine ein geeigneter 
Wasserstoffdruck von uber 1,05 kg/cm* aufrecht- 
erhalten wird. In diesem Fall crfolgt so gut wie kerne 
Schaumbildung innerhalb der Maschine; dagegen tntt 
die Schaumbildung ein. sobald das Gemisch aus der 
Maschine austritt und der Druck entlastet wird. An 
der Austrittstelle kann eine Duse 49 mit der fur den 
austretenden Schaum gewunschten Form angebracht 
sein. Der Schaum kann alsdann auf einem nicht ge- 
zeigten beweglichen Stahlband oder einer anderen 
Transportvorrichtung aufgefangen werden, und die 
Transportvorrichtung kann mit Reglungsmitteln ver- 
sehen werden zur Aufrechterhaltung eines gewunsch- 
ten Druckes oder einer gewunschten Temperatur im 
Hinblick auf die bestmogliche Kuhlgeschwindigkeit 
fur die im einzelnen Fall angewandte Legierung. 
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Bei der anderen Ausiiihrungsform kann man bei 
niedrigerem Druck oder ohne Druck arbeiten und den 
Apparat bei der niedrigsten Temperatur betreiben bei 
der noch keine Gef ahr fur em Erstarren des Metalles 
irgendwo in der Anlage auftntt. Hierbei erfolgt e n 5 
gewisses anfangliches Schaumen in dem MetaH 
wodurch das Leitvermogen der MetaJlmasse so weit 
herabgesetzt wird, daB wirkungsvolle Induktions- 
erhitzung ermoglicht wird. Das Metall, in dem die 
erste Schaumbildung stattfindet, geht durch die Duse 10 
49 und durch eine in Fig. 4 gezeigte Induktions- 
erhitzungsschlinge 50 ab. Hierdurch wird die Te m- 
peratur des Metalles soweit erhoht, daB kraftiges 
Schiiumen auftritt, worauf der Schaum mit irgend- 
welchen geeigneten und bekannten Mitteln weiter- 15 
gefiihrt wird. Die gleiche Wirkung kann mit anderen 
Erhitzungsverfahren erzielt werden, z. B. nut elektn- 
scher Oder elektromagnetischer Erhitzung sowie 
Widerstandserhitzung. 

Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von Metall- 
schaumkorpern, bei dem in ein geschmolzenes 
Metall ein Stoff, der in derHitze unter Gasbildung 
zerfallt, intensiv eingemischt wird, durch Erhitzen 25 
der Mischung Metallschaum gebildet und durch 
Abkuhlen der MetaUschaumkorper hergestellt 
wird, dadurch gekennzeichnet , daB 
die intensive Vermischung des geschmolzenen 
Metalls mit einem geeigneten gasbildenden Stoff 30 
in einem ersten Raum wahrend so kurzer Zeit 
oder bei so hohem Druck oder bei so niednger 
Temperatur vorgenomrnen wird, daB noch kerne 
wesentliche Gasbildung auftritt, worauf die 
Mischung in eine zweite Anordnung iibergefuhrt 35 
wird in der durch entsprechende Verweildauer 
oder Druckerniedrigung oder Temperaturerhohung 
die eigentliche Schaumbildung vor sich geht, 
wonach anschlieBend rasch gekiihlt wird. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB man die intensive Einmischung 
und Erhitzung durchfuhrt, wahrend man das 
Metall und den in der Hitze zerfallenden Stoff 
unter Druck halt, urn die Schaumbildung zu 
unterdrucken, wobei man den Druck dadurch auf- 45 
hebt, daB man das bei der intensiven Vermischung 
erhaltene Produkt durch eine Offnung in dem 
Raum, in dem der Druck herrscht, in einen Raum 
iiberfuhrt, der von dem Druck entlastet ist. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1 und 2, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB man zur kontinuier- 
lichen Herstellung von Metallschaum in einer 
kontinuierlich geforderten Menge geschmolzenen 



Metalls intensiv eine kontinuierlich geforderte 
Menge eines Stoffes einmischt, der bei Erhitzung 
zerfallt und Gas entwickelt, worauf man kon- 
:.tinuierlich die den in der Hitze zerfallenden Stoff 
enthaltende Mischung erhitzt, so daB dieser zer- 
setzt wird, wahrend er sich in dem geschmolzenen 
Metall befindet, zwecks Bildung eines kontinuier- 
lich geforderten, geschmolzenen Metallschaum- 
korpers, wonach man den MetaUschaumkorper 
kontinuierlich kiihlt. 

4. Verfahren gemaB irgendeinem der yoran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB man das geschmolzene Material in eine 
Schneckenpresse einfiihrt, die mit einer rotier- 
baren Schneckenschraube versehen ist, wonach 
man das geschmolzene Metall intensiv mit einem 
Material vermischt, das in der Hitze zerfallt und 
Gas entwickelt, indem man die Schnecke zur 
Rotation bringt, so daB eine Mischung gebildet 
wird, und indem man die Mischung auspreBt, so 
daB sie aus der Schneckenpresse austritt, worauf 
man den zersetzbaren Stoff erhitzt, so daB er, 
wahrend er in dem geschmolzenen Metall ein- 
gemischt ist, zersetzt wird, zwecks Bildung eines 
geschmolzenen Metallschaums, und daB man den 
geschmolzenen Metallschaum kiihlt, so daB der 
MetaUschaumkorper gebildet wird. 

5. Verfahren gemaB irgendeinem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB man als in der Hitze zerfallenden StofI ein 
Metallhydrid, vorzugsweise Titan- oder Zirkonium- 
hydrid, ein Metallkarbonat oder Metallsulfat ver- 
wendet. 

6 Verfahren gemaB irgendeinem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB man als geschmolzenes Metall ein Leicht- 
metall wie Magnesium, Aluminium oder Lithium 
bzw. eine Legierung dieser Metalle verwendet. 

7. Verfahren gemaB irgendeinem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daB man den in der Hitze unter Gasbildung zer- 
fallenden StofI in eine erste Menge von ge- 
schmolzenem Metall bei einer unter der Zerfalls- 
temperatur des Stoffes liegenden Temperatur 
intensiv einmischt, wonach diese Mischung in 
eine zweite Menge geschmolzenen Metalls mit 
einer Temperatur iiber der Zerfallstemperatur des 
Stoffes eingemischt und zur Schaumbildung ge- 
bracht wird. 

In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 93 182; 
TJSA.-Patentschriften Nr. 2434 775, 2 553 016. 
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